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ABSTRAK 
 
PT. Mitra Rajawali Banjaran (MRB) adalah perusahaan BUMN (Badan 
Usaha Milik Negara) yang bergerak dalam bidang industri alat kesehatan yang 
merupakan pabrik kondom pertama di Indonesia dan yang terbesar di Asia 
Tenggara. Selain kondom, salah satu produk yang di produksi oleh PT. MRB 
adalah jarum suntik.  
Pada akhir tahun 2017, Indonesia mengalami meningkatnya penyebaran 
wabah penyekit difteri yang menyebabkan Menteri Kesehatan mengeluarkan 
imbauan yang menegaskan seluruh anak di Indonesia wajib imunisasi. Dengan 
adanya imbauan ini menjadikan permintaan jarum suntik di PT. MRB meningkat. 
Pada produksi jarum suntik di PT. MRB memiliki standar kualitas 2%, namun 
pada saat ini masih ada periode yang melampaui angka 2%. Berdasarkan keadaan 
seperti ini maka penelitian di fokuskan untuk menemukan solusi agar jumlah 
produk cacat berkurang dengan menggunakan metode six sigma DMAIC (Define, 
Measure, Analyze, Improve and Control). 
Penelitian ini dilakukan di bagian produksi jarum suntik PT. MRB dengan 
menggunakan data reject pada tahun 2017 dibatasi dengan tahap control 
merupakan usualan perbaikan. Dengan asumsi seluruh keadaan aktivitas dan kurs 
mata uang di anggap stabil, karyawan memiliki kemampuan yang sama dan proses 
produksi yang dilewati semua jenis jarum suntik adalah sama.  
Dengan analisis yang dilakukan didapat tiga jenis reject tertinggi yang 
dijadikan CTQ yaitu reject injection assembling, reject injection moulding barrel 
dan reject printing barrel, sehingga didapatkan nilai DPMO yaitu 5643,038 
dengan nilai sigma 4,03. Dengan usulan perbaikan kualitas yaitu melakukan 
maintenance mesin assembling dan chiller, lakukan pengecekan secara rutin oleh 
operator untuk melihat kondisi screen printing, dan gunakan lap/kain yang bersih 
untuk membersihkan screen printing.  
 
Kata Kunci : Six Sigma, DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control), 
FMEA( Failure Mode and Effect Analysis). 
  
 
PROPOSED PLAN FOR QUALITY IMPROVEMENT OF 
SYRINGE PRODUCTS USING SIX SIGMA METHOD 
(CASE STUDY : PT. MITRA RAJAWALI BANJARAN) 
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ABSTRACT 
 
PT. Mitra Rajawali Banjaran (MRB) is a state-owned enterprise in the 
medical equipment industry which is the first condom factory in Indonesia and the 
largest in Southeast Asia. Beside to condoms, one of the products produced by PT. 
MRB is a syringe.  
At the end of 2017, Indonesia experienced an increase in the spread of 
diphtheria disease which caused the Minister of Health to issue an appeal 
confirming that all children in Indonesia must be immunized. With this appeal, the 
need for syringes at PT. MRB increases.  
In syringe production at PT. MRB has a quality standard of 2%, but at this 
time there are still periods that exceed 2%. Based on these conditions, the research 
is focused on finding solutions to reduce the number of defective products using the 
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve and Control) six sigma methods. 
This research was conducted at the production of the syringe PT. MRB by 
using reject data in 2017 is limited by the control stage is the usual improvement. 
Assuming that all activities and currency exchange rates are considered stable, 
employees have the same capabilities and the production process that is passed by 
all types of syringes is the same. 
With the analysis carried out, three highest types of rejects were used as CTQ 
namely reject injection assembling, reject injection molding barrel and reject 
printing barrel, so that the DPMO value was 5643.038 with a sigma value of 4.03. 
With the proposed quality improvement that is to do the maintenance of assembling 
machines and chillers, check routinely by the operator to see screen printing 
conditions, and use a clean fabric /rag to clean screen printing. 
 
Keywords : Six Sigma, DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control), 
FMEA( Failure Mode and Effect Analysis). 
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Bab I  Pendahuluan 
 
I.1 Latar Belakang Masalah 
 Kualitas merupakan karakter dari sebuah perusahaan untuk menjadi 
perusahaan yang unggul dan mampu bersaing dengan perusahaan lain. Pentingnya 
peran kualitas dalam perusahaan mengharuskan suatu perusahaan memiliki sistem 
yang mengatur kualitas atau manajemen kualitas dari produk yang dihasilkan oleh 
perusahaan tersebut. Manajemen kualitas merupakan  suatu cara meningkatkan 
kinerja secara terus menerus (continuously performance improvement) pada setiap 
level operasi atau proses, dalam setiap area fungsional dari suatu organisasi, 
menngunakan semua sumber daya manusia dan modal yang tersedia (Gasperz, 
2011). Sistem yang mengatur kualitas atau sistem manajemen kualitas berperan 
sebagai aksi untuk memperbaiki dan menjaga proses produksi agar tetap stabil 
sehingga dapat mencegah munculnya produk cacat. 
 Produk cacat merupakan produk yang dihasilkan dalam proses produksi yang 
tidak sesuai dengan keinginan atau standar kualitas yang sudah ditetapkan. Produk 
yang cacat dapat berdampak pada biaya kualitas yang dikeluarkan oleh perusahaan. 
Semakin banyak produk cacat yang dihasilkan maka akan semakin besar biaya 
kualitas yang dikeluarkan oleh perusahaan, karena ketika produk yang dihasilkan 
cacat maka akan adanya tindakan yang dilakukan kepada produk cacat tersebut. 
Namun selain berdampak kepada pengeluaran biaya, produk cacat juga dapat 
berpengaruh kepada citra perusahaan dan juga kepuasan dari pelanggan.  
 Industri bidang alat kesehatan merupakan industri yang memiliki perananan 
penting di dunia termasuk Indonesia karena produk yang dihasilkan oleh industri 
alat kesehatan nantinya akan digunakan oleh manusia untuk membuat kesehatan 
Indonesia menjadi lebih baik. Karna produk digunakan manusia, oleh karena itu 
produk yang dihasilkan harus memiliki kualitas yang tinggi. Untuk mencapai 
kualitas produk yang tinggi, maka perlu adanya manajemen kualitas untuk 
mengatur, memperbaiki dan meningkatkan kualitas produk agar produk memiliki 
kualitas yang tinggi.  
 PT. Mitra Rajawali Banjaran (MRB) adalah perusahaan BUMN (Badan 
Usaha Milik Negara) yang bergerak dalam bidang industri alat kesehatan yang 
  
 
merupakan pabrik kondom pertama di Indonesia dan yang terbesar di Asia 
Tenggara. Selain kondom, pada saat ini PT. Mitra Rajawali Banjaran (MRB) 
memproduksi alat kesehatan lainnya seperti syringe needle (jarum suntik), surgical 
gloves, masker, gown (baju operasi), surgical cap, shoe cover dan mob cap. Dalam 
menjaga kualitas dari produknya untuk dapat memuaskan pelanggan,  PT. Mitra 
Rajawali Banjaran (MRB) akan melakukan pemeriksaan terlebih dahulu mulai dari 
bahan baku, proses produksi hinga menjadi produk jadi karena PT. Mitra Rajawali 
Banjaran (MRB) adalah perusahaan yang sangat memperhatikan standar mutu dari 
produksinya dan kepuasan pelanggan, sehingga pengawasan kualitas menjadi 
prioritas utama bagi perusahaan.  
 Akhir tahun 2017, wabah penyakit difteri kembali menyebar di Indonesia 
yang menyebabkan dalam kurun waktu Oktober hingga November 2017, ada 11 
Provinsi yang melaporkan terjadinya KLB (Kejadian Luar Biasa) difteri (bbc.com, 
2017). Difteri merupakan penyakit infeksi yang disebabkan oleh bakteri 
Corynebacterium yang menular dan berbahaya, bahkan dapat menyebabkan 
kematian. Oleh karena itu Menteri Kesehatan menegaskan seluruh anak wajib untuk 
imunisasi (tirto.id, 2017). Dengan adanya imbauan wajib imunisasi pada anak, 
maka permintaan jarum suntik menjadi meningkat karena jarum suntik merupakan 
alat  penting dalam imunisasi. 
 Sebagai perusahaan yang memproduksi jarum suntik, PT. Mitra Rajawali 
Banjaran (MRB) memiliki permintaan jarum suntik yang tinggi mulai dari akhir 
tahun 2017 (kontan.co.id, 2018). Dengan meningkatnya permintaan jarum suntik, 
maka biasanya perusahaan akan sekedar memproduksi dengan sedikit 
memperhatikan pemeriksaan pada proses produksi sehingga tanpa disadari muncul 
produk cacat karna sibuk dengan bagaimana cara agar memenuhi target produksi. 
Pada produksi jarum suntik di PT. Mitra Rajawali Banjaran (MRB) memiliki 
standar kualitas yaitu sebesar 2%, namun pada kenyataannya jumlah produk cacat 
yang dihasilkan saat ini masih ada beberapa periode yang melampaui angka 2% 
seperti pada periode Januari dan Februari yaitu sebesar 2.2% dan 2.1%. 
Berdasarkan latar belakang di atas, maka penelitian di fokuskan untuk 
menemukan solusi agar jumlah produk cacat berkurang. Metode yang digunakan 
pada penelitian ini yaitu metode six sigma. Oleh karena itu penelitian ini diberi judul 
  
 
“Usulan Rencana Perbaikan Kualitas untuk Produk Jarum Suntik dengan 
Menggunakan Metode Six Sigma di PT. Mitra Rajawali Banjaran (MRB)”. 
 
I.2 Perumusan Masalah 
 Berdasarkan latar belakang masalah yang sudah dipaparkan, maka rumusan 
masalah yang diangkat adalah: “Bagaimana usulan perbaikan kualitas guna 
mengurangi jumlah cacat produk pada proses produksi jarum suntik menggunakan 
metode  six sigma di PT. Mitra Rajawali Banjaran (MRB).” 
 
I.3 Tujuan dan Manfaat Pemecahan Masalah 
 Tujuan dari penelitian ini yaitu untuk mendapatkan usulan perbaikan kualitas 
guna mengurangi jumlah cacat produk pada proses produksi jarum suntik 
menggunakan metode six sigma di PT. Mitra Rajawali Banjaran (MRB). 
 Dengan dilakukannya penelitian ini diharapkan dapat memberikan usulan 
kepada perusahaan mengenai perbaikan kualitas guna mengurangi jumlah produk 
cacat pada proses produksi jarum suntikmenggunakan metode six sigma di PT. 
Mitra Rajawali Banjaran (MRB). Dan menambah pengetahuan dan pengalaman 
peneliti dalam pengendalian kualitas, selain untuk melengkapi syarat bagi peneliti 
untuk menyelesaikan S1 pada Program Studi Teknik Industri pada Fakultas Teknik 
Universitas Pasundan.  
 
I.4 Pembatasan dan Asumsi 
 Untuk menjaga agar tetap fokus pada malasah yang dihadapi, maka perlu 
adanya pembatasan ruang lingkup penelitian batasan masalah pada penelitian 
adalah: 
1. Penelitian dilakukan di bagian proses produksi jarum suntik yang berada di PT. 
Mitra Rajawali Banjaran. 
2. Data yang digunakan yaitu data reject hasil produksi jarum suntik  pada periode 
Januari – Desember 2017. 
3. Penelitian ini dilaksanakan hanya dibatasi pada usulan perbaikan saja. Oleh 
karena itu, pada langkah control tidak dilakukan tindakan menerapkan 
  
 
melainkan hanya memberikan sebuah usulan perbaikan kulaitas bagi PT. Mitra 
Rajawali Banjaran.  
Dengan Asumsi: 
1. Keadaan pada bagian produksi jarum suntik PT. Mitra Rajawali Banjaran 
dianggap dalam keadaan stabil selama periode pelaksanaan tugas akhir. 
2. Kurs mata uang dianggap stabil dan tidak berpengaruh terhadap pembelian 
bahan baku dan proses produksi jarum suntik. 
3. Karyawan pada bagian produksi jarum suntik dianggap mempunyai kemampuan 
yang sama. 
4. Proses produksi yang dilewati oleh semua jenis jarum suntik sama sehingga data 
reject yang di gunakan merupakan semua jenis jarum suntik yang di produksi 
oleh PT. Mitra Rajawali Banjaran.  
 
I.5 Lokasi Penelitian 
Adapun lokasi penelitian dilakukan pada: 
Nama Perusahaan  : PT. Mitra Rajawali Banjaran (MRB) 
Alamat Perusahaan : Jl. Raya Banjaran KM 16, Bandung 
    Jawa Barat, Indonesia 
     40377 
Telfon / Fax  : +62-22-594-0151 / +62-22-594-0152 
E-mail  : info@mrb.co.id 
 
I.6 Sistematika Penulisan Laporan 
BAB I PENDAHULLUAN 
Bab ini berisi tentang penjelasan latar belakang masalah, perumusan masalah, 
tujuan dan manfaat pemecahan masalah, lokasi penelitian dan sistematika 
penulisan yang diharapkan mamu memberikan gambaran pelaksanaan dan 
pembahasan laporan. 
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